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VOLKSWAGEN 

Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorgehauses mittels 

Wickel-/Spanntechnik 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorgehauses gemaft 
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 . 
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Monolith im Katalysatorgehause gegen mechanische Beanspruchung zu schutzen. Dies 
geschieht im allgemeinen durch eine sogenannte Blah- oder Quellmatte, die den Monolith 
gegen das metallische Katalysatorgehause entkoppelt. 

Katalysatorgehause, wie sie zur Anbindung eines Katalysators in Abgasanlagen von 
Verbrennungskraftmaschinen, insbesondere von Kraftfahrzeugen, zum Einsatz kommen, 
gibt es in vielfaltigen Ausfuhrungsformen, wobei sich zwei Systeme im Markt durchgesetzt 
haben. Gemali dem ersten System wird ein mit einem katalytisch wirksamen Material 
beschichteter Monolith (insbesondere keramische Bauform) mit einer Blahmatte 
umwickelt, welche die Aufgabe hat, den Monolithen zu lagern. Diese Blahmatte wird 
zusammen mit dem Monolithen in einen Blechmantel eingesetzt, der ebenfalls mittels 
eines Wickelverfahrens hergestellt wird und die Aufgabe hat, den Monolithen zusammen 
mit der Blahmatte in Position zu halten. Der vorgespannte Blechmantel wird anschliefiend 
an einzelnen Stellen mittels PunktschweilJung geheftet. Stirnseitig werden Ein- und 
Ausgangstrichter angebracht, die entsprechend den Anforderungen (Anbindung des 
Auspuffrohrs) ausgerichtet sind. Das Anbringen erfolgt mittels einer Schweifirundnaht an 
den gewickelten Konverter. Nach Verschliefien des Blechmantels mittels einer 
SchweilJnaht erhalt man den fertigen Wickelkonverter. 

Die Herstellung eines Katalysatorgehauses mittels einer derartigen Wickel- und 
Spanntechnik, wie sie beispielsweise in der EP 0 818 615 A2 beschrieben ist f hat sich 
grundsatzlich bewahrt, ist jedoch hinsichtlich einer sicheren Festlegung des Monolithen 
mittels der Blahmatte innerhalb des Gehausemantels noch verbesserungswurdig. 
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Das zweite, sich am Markt durchgesetzte System ist als Schalenkonverter bekannt, der 
aus dem Monolith, einer getrennten Blahmatte und zwei Halbschalen, namlich einer Ober- 
und einer Unterschale, besteht. Beim Schalenkonverter ist jedoch haufig eine mangelnde 
Prozellsicherheit gegeben. Weiterhin bereitet auch die durch die Schalenform festgelegte 
Geometrie haufig Schwierigkeiten bei der Anpassung an den Unterboden der 
Kraftfahrzeuge. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von 
Katalysatorgehausen mittels der Wickel-/Spanntechnik zu schaffen, mit dem der Monolith 
in besonders sicherer und dauerhafter Weise innerhalb des Gehausemantels festgelegt 
und damit die Dauerhaltbarkeit des Katalysators fur dessen Laufzeit sichergestellt werden 
kann. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemafi durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. 
Vorteilhafte Ausfuhrungsformen der Erfindung sind in den weiteren Anspruchen 
beschrieben. 

Das erfindungsgemaHe Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daft wahrend des 
Vorspannens ein beim Setzen der Blahmatte bewirkendes Klopfen des Gehausemantels 
mit einer vorbestimmten Frequenz vorgenommen wird. 

Durch dieses Klopfen, das gemaft einer vorteilhaften Ausfuhrungsform bei einer 
Klopffrequenz von 20 bis 80 Hz, insbesondere 40 bis 50 Hz, beispielsweise 5 Sekunden 
lang durchgefiihrt wird, erfolgt das Setzen der Blahmatte beim Spannen des 
Gehausemantels mittels der Spannbander auf wesentlich wirkungsvollere Weise, wodurch 
ein absolut fester Sitz des Monolithen innerhalb des Gehausemantels tiber die gesamte 
Lebensdauer des Katalysators sichergestellt wird. 

Gemafi einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Erfindung wird die Blahmatte derart in 
den Gehausemantel eingesetzt, dafl die Blahmanteliiberlappung urn 180° versetzt zur 
Uberlappung des Gehausemantels angeordnet ist. Hierdurch wird zuverlassig verhindert, 
dafi die beiden Uberlappungen ubereinander zu liegen kommen, wodurch das Zuziehen 
der Blahmatte bzw. des Gehausemantels beeintrachtigt werden konnte. 
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Eine besonders vorteilhafte Ausfuhrungsform zeichnet sich dadurch aus, dad die 
Spannkraft zum Vorspannen des Gehausemantels zum Ende des Klopfvorgangs hin auf 
10 bis 30 kN, insbesondere 20 kN, gesteigert wird. Ein derartiges kraftgesteuertes 
Spannen des Gehausemantels mit gleichzeitigem Klopfen bewirkt auf besonders 
wirkungsvolle Weise ein Setzen und eine feste Umhullung der Blahmatte. 

Gemaft einer vorteilhaften Ausfuhrungsform wird der Gehausemantel nach dem 
Vorspannen mittels Punktschweifcung geheflet. An den gehefteten Gehausemantel 
werden stirnseitig Trichter mittels einer Rundnaht angeschweifct, wobei die Uberlappung 
des Gehausemantels erst nach dem Anschweilien der Trichter mit einer Langsnaht 
vollstandig zugeschweilit wird. Auf diese Weise lalit sich das Katalysatorgehause auf 
sehr schnelle, mafigenaue und kostengunstige Weise herstellen. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen beispielshaft naher erlautert. In 
diesen zeigen: 

Figur 1 eine schematische Stirnansicht eines Gehausemantels nach dem 
Wickelvorgang, 

Figur 2 eine schematische Stirnansicht eines in eine Blahmatte eingewickelten 
Monolithen, 

Figur 3 eine Zusammenstellungszeichnung der Gegenstande von Figur 1 und Figur 2, 

Figur 4 eine schematische Darstellung des Spannvorgangs, bei dem der 
Gehausemantel vorgespannt wird, 

Figur 5 eine schematische Darstellung eines alternativen Spannverfahrens fur den 
Gehausemantel, 

Figur 6 eine schematische Seitenansicht eines punktgeschweiliten Gehausemantels 
nach dem Spannvorgang, und 
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Figur 7 eine schematische Seitenansicht des fertigen Katalysatorgehauses nach dem 
Anbringen der stirnseitigen Trichter. 

Aus Figur 1 ist ein Gehausemantel 1 aus Blech ersichtlich, der aus einer Platine derart 
zylinderartig gewickelt worden ist, dafi sich die Enden uberlappen. 

Weiterhin wird, wie aus Figur 2 ersichtlich, ein Monolith 2 in der Form eines zylindrischen 
Keramiktragers mit einer Blahmatte 3 umwickelt. Die Enden der gewickelten Blahmatte 3 
uberlappen einander ebenfalls. 

Der mit der Blahmatte 3 umwickelte Monolith 2 wird anschlieliend in den gewickelten 
Gehausemantel 1 eingesetzt, wie aus Figur 3 ersichtlich ist. Dieses Einsetzen erfolgt 
dabei derart, daft die Lage der Blahmattenuberlappung urn 180° versetzt zur Oberlappung 
des Gehausemantels 1 ist. 

In einer speziellen Vorrichtung wird nun der Gehausemantel 1 und damit auch die 
innenliegende Blahmatte 3 mittels Spannbander 4 vorgespannt, wobei durch Klopfen mit 
einer Frequenz von beispielsweise 45 Hz fur beispielsweise 5 Sekunden das Setzen der 
Blahmatte 3 sichergestellt wird. Gleichzeitig kann die Kraft zum Ende des Klopfvorgangs 
hin bis auf eine Hohe von beispielsweise 20 kN gesteigert werden, urn den Festsitz des 
Monolithen 2 zu gewahrleisten. 

Bei dem in Figur 4 dargestellten Ausfuhrungsbeispiel sind die Uberlappungen des 
Gehausemantels 1 und der Blahmatte 3 jeweils um 90° zur Spannmittelebene versetzt, 
die in Figur 4 die Horizontalebene ist, die durch den Mittelpunkt des Monolithen 2 und 
durch den Schnittpunkt des Spannbandes 4 verlauft. Alternativ ist es jedoch auch moglich, 
den Gehausemantel 1 so innerhalb der Spannbander 4 anzuordnen, da(i die 
Uberlappungen des Gehausemantels 1 und der Blahmatte 3 in dieser horizontalen 
Spannmittelebene liegen, wie aus Figur 5 ersichtlich ist. 

Der derart vorgespannte Gehausemantel 1 wird anschliefiend durch eine stirnseitige 
PunktschweiUung 5 geheftet, wie aus Figur 6 ersichtlich ist. 
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Das so vorbereitete Katalysatorgehause wird anschliellend in eine Schweifcvorrichtung 
eingelegt und stirnseitig mit Trichtern 6 versehen, wie aus Figur 7 ersichtlich ist. Im 
darauffolgenden Prozeflschritt werden die Trichter 6 mitteis Rundnahten 7 an den 
Gehausemantel 1 angeschweilit, was beispielsweise mitteis MAG-Schwei(iung erfolgen 
kann. Anschliefiend wird die geheftete Uberlappung des Gehausemantels 1 mitteis einer 
Langsnaht 8 vollstandig zugeschweifit, so dafi der Katalysator fertiggestellt ist. 
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PATENTANSPRUCHE 



1. Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorgehauses, wobei ein Gehausemantel (1) 
aus einer Platine gewickelt, ein mit einer Blahmatte (3) umwickelter Monolith (2) in 
den gewickelten Gehausemantel (1) eingesetzt und der Gehausemantel (1) 
anschlie&snd mit Spannbandern (4) vorgespannt wird ; dadurch gekennzeichnet, 
dad wahrend des Vorspannens ein beim Setzen der Blahmatte (3) bewirkendes 
Klopfen des Gehausemantels (1) mit einer vorbestimmten Frequenz vorgenommen 
wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dafi die Klopffrequenz 20 bis 
80 Hz, insbesondere 40 bis 50 Hz, betragt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft der Klopfvorgang 
2 bis 4 Sekunden lang, insbesondere 5 Sekunden lang, durchgefiihrt wird. 

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dad die Blahmatte (3) derart in den Gehausemantel (1) eingesetzt wird, dafi die 
Blahmanteluberlappung 180° versetzt zur Uberlappung des Gehausemantels (1) 
angeordnet ist. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Spannkraft zum Vorspannen des Gehausemantels (1) zum Ende des 
Klopfvorgangs hin gesteigert wird. 



6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dafi die Spannkraft zum 
Ende des Klopfvorgangs hin auf 10 bis 30 kN, insbesondere 20 kN, gesteigert wird. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
daft der Gehausemantel (1) nach dem Vorspannen mittels Punktschweiftung geheftet 
wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft an den gehefteten 
Gehausemantel (1) stirnseitig Trichter (6) mittels einer Rundnaht (7) angeschweiftt 
werden und die geheftete Uberlappung des Gehausemantels (1) erst nach dem 
Anschweiften der Trichter (6) mit einer Langsnaht (8) vollstandig zugeschweiftt wird. 
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FIG. 1 FIG. 2 FIG. 3 
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FIG. 6 FIG. 7 
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ZUSAMMENFASSUNG 



Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorgehauses mittels 

WickeN/Spanntechnik 

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines Katalysatorgehauses wird wahrend des 
Vorspannens des Gehausemantels (1) mittels Spannbander (4) ein beim Setzen einer 
Blahmatte (3) bewirkendes Klopfen des Gehausemantels (1) mit einer vorbestimmten 
Frequenz vorgenommen. 

(Figur 4) 
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